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HAUPTPATENT 

Karl Schmidt GmbH, Neckarsulm (Wiirtt, Deutschland) 
Verfahren zur HersteEung eines LeichtmetaEkoIbens fur Brennkraftmaschmen 

Paul Mietzsch, Heilbronn am Neckar (Deutschland), ist als Erfinder genannt worden 



Es sind mit einer Kiihlung ausgeriistete Leicht- 
metallkolben fiir Brennkraftmaschinen bekannt 

Das Vorsehen einer Kiihlung erweist sich dann 
als notwendig, wenn vom Motor und somit auch von 
s dessen Kolben eine hohe Leistung gefordert wird, 
die ihrerseits eine verstarkte Wamebeaufschlagung 
bedingt und damit den Kolben einer hohen thermi- 
schen Belastung aussetzt Urn die Warme abzufuhren, 
wird in der Kegel eine im Kolbenkopf untergebrachte 
io Kiihlschlange oder audi ein hinter den Kolbendich- 
tungsringen anzuordnender f ertig vorgeformter, einen 
Kuhlraum aufweisender Ring beliebiger Gestalt beim 



Es sind f erner auch schon Ausfiihrungen bekannt- 
is geworden, bei denen der Kuhlraum vor dem Zusam- 
menbau der einzelnen Teile eines mehrteiligen Kol- 
benkdrpers eingearbeitet worden ist. 

Brennkraftmaschinen mit besonders hoher Be- 
lastung, wie sie bei der sogenannten Hochaufladung 
io vorkommt, weisen Verbrennungsdriicke bis 1 40 kgfcm 2 
auf. Zu der hohen therrmschenBeaufschlagungkommt 
bei derartigen Kolben aber auch noch eine groBe 
mechanische Beanspruchung, der ebenfalls Rechnung 
getragen werden muB. In solchen Fallen hat sich 
£5 die Verwendung geschmiedeter oder geprefiter Kolben 
als recht zweckmaBig erwiesen. Da in solchen Kolben 
Rohrschlangen oder andere Unterbringungsraume fur 
ein Ktlhlrnittel, beispielsweise Kuhlol, nicht bei der 
Herstellung derartiger Kolben angeordnet werden 
so konnen, miissen diese Fuhrungsraume durch span- 
gebende Bearbeitung hergestellt werden. Die in die- 
ser Weise erhaltenen Offhungen am Boden oder 
am Mantel des Kolbens sind nachtragjich zu ver- 
schlieBen und durch SchweiBen abzudichten. Es hat 
sich jedoch dabei als keineswegs einf ach erwiesen, 
eine ausreichend dichte SchweiBnaht zu erzeugen, 
weil diese infolge der wechselnden Betriebstempera- 



turen starken Spannungsschwankungen ausgesetzt ist 
und daher hoher RiBgefahr unterliegt 

Die vorliegende Erfindung behebt diese Schwie- 40 
rigkeiten und betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Leichrmetallkolbens fiir BrennkrafMaschinen, 
in dessen Kopf ein Kulu^ttelaufnahmekorper vor- 
gesehen ist, mit der Kennzeichnung, daB am Kopf 
eines Schmiede- oder PreBkolbens eine umlaufende as 
Ausnehmung erzeugt wird, in die der Kuhlmittelauf- 
nahmekorper eingesetzt und derart umgossen oder 
umspritzt wird, daB der GieB- oder Spritzwerkstoff 
die Ausnehmung voll ausfullt und auBerdem fest 
mit dem Kolbenwerkstoff verbunden ist so 

Das Verfahren wird nachstehend beispielsweise 
anhand der Zeichnung naher erlautert, die in den 
Fig. 1 und 2 je ein Ausfuhrungsbeispiel des Verfah- 
renserzeugnisses im Mittellangsschnitt zeigt 

Beim Beispiel gemaB Fig. 1 weist der Kopf 1 ss 
eines Schmiede- oder PreBkolbens aus Leichtmetall 
fur Brennkraftmaschinen im Bereich der Dichtungs- 
ringzone eine umlaufende Ausnehmung 2 auf, die bei- 
spielsweise durch Abdrehen erzeugt worden ist. In 
die Ausnehmung 2 ist eine Rohrschlange 3 zur Auf- eo 
nahme des Kuhlmediurns eingesetzt worden, die liber 
eine Zuleitung 4 im Kolben 1 gespeist wird. Der Rest 
der Ausnehmung 2 ist derart umgossen oder um- 
spritzt worden, daB der GieB- oder Spritzwerkstoff- 
korper 5 die Ausnehmung 2 voll ausfullt, und auBer- 65 
dem fest mit dem Kolbenwerkstoff verbunden ist und 
zugleich die Kuhlschlange 3 in sich einschlieBt 
Hierdurch ist die ursprungliche Form des Kolbens 
wieder hergestellt Die Dichtungsringe konnen vor- 
teilhafterweise in dem GieB- oder PreBwerkstoff- 70 
korper 5 eingearbeitet sein. 

Das AusfMrungsbeispiel gemaB Fig. 2 unter- 
scheidet sich vom vorangehend erlauterten Beispiel . 
dadurch, daB ein ringfonniger KUhl m ittel auf nahme- 
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korper 3 vorgesehen ist Der ZufluB des Kiihtauttek 
erfolgt hierbei durch einen Freistrahl aus einem am 
Motorgehause angeordneten Standrohr mit Diise. 

Die Ausnehmung 2 kann audi so ausgebfldet 
werden, daB sie sich noch teilweise liber den iibrigen 
Teil des Kolbenkopfes langs dessen Oberflache und 
Mantel erstreckt; wie dies beispielsweise durch den 
Verlauf einer strichpunktierten Linie in den Fig. 1 
und 2 angedeutetist 

Der GieB- oder Spritzwerkstoffkorper 5 kann aus 
anderem metallischem Material bestehen als der 
Schmiede- oder PreBkolbenkorper und ist nicht auf 
Leichtmetall bzw. eine LeichtmetaHegierung be- 
schrankt 

PATENTANSPRUCH 
Verfahren zur Herstellung eines Leichtmetall- 
kolbens fiir Brennkraftmaschinen, in dessen Kopf ein 
Kulilmittelaufnahniekarper vorgesehen ist, dadurch 
gekermzeichnet, daB am Kopf (1) eines Schmiede- 
oder PreBkolbens eine umlaufende Ausnehmung (2) 



erzeugt Avird, in die der Kiihlirnttelaufn ahmekorper 
(3) eingesetzt und derart umgossen oder umspritzt 
wird, daB der GieB- oder Spritzwerkstoff die Aus- 
nehmung (2) voll ausfiillt und auBerdem test mit dem 
Kolbenwerkstoff verbunden ist 

UNTERANSPRUCHB 

1. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausnehmung (2) mindestens 
uber den Bereich der Dichtungsringnuten erstreckt 
.wird. 

2. Verfahren nach Unteranspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausnehmung (2) auch noch 
teilweise uber den iibrigen Teil des Kolbenkopfes 
langs dessen Oberflache erstreckt wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fiir den metallischen GieB- oder 
Spritzwerkstoffkorper (5) anderes Material als das- 
jenige des Schmiede- oder PreBkolbenkorpers ver- 
wendet wird 

Karl Schmidt GmbH 
Vertreter : Dr. Schoenberg, Basel 
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